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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren und Fertigungsanlage zur automatischen Montage von Tastaturen, insbesondere der Datentechnik 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Fer- 
tigungsanlage zur automatischen Montage von Tastaturen. 
Bisher werden derartige Tastaturen manuell montiert, was 
jedoch zu personenabhangigen Qualitatsschwankungen 
fiihren kann. Zur besseren Wirtschaftlichkeit und zur Quali- 
tatserhdhung siehtdaher die Erfindung vor, daS in mehreren 
hintereinanderan einem Transportband liegenden Stationen 
Schaltelemente (FE), Schaltfolie (SK), Tastaturkappen (TK), 
Flachbaugruppen und Abdeckungen mit dem Tastaturge- 
hause (T) vereinigt werden, wobei die Beschriftung der Ta- 
stenkappen (TK) mittels Laser und die Prufung und Kenn- 
zeichnung der Tastatur in der gleichen Fertigungslinie erfol- 
gen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Ferti- 
gungsanlage zur automatischen Montage von Tastatu- 
ren, insbesondere der Datentechnik. 

Tastaturen werden bisher weitgehend manuell mon- 
tiert und gepriift, was nicht nur unwirtschaftlich ist, son- 
dern auch die Gefahr in sich birgt, daB die Qualitat 
personenspezifisch ist 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein 
Verfahren und eine Fertigungsanlage anzugeben, durch 
die eine wirtschaftliche Automatisierung zur Montage 
und Priif ung von Tastaturen gewahrleistet sind. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gemaB der Erfin- 
dung derart verfahren, daB das Tastaturgehause mit der 
Tastenseite nach unten einer ersten Bearbeitungsstation 
zugefuhrt wird, in der aus elastischem Material beste- 
hende glockenformig ausgebildete und an der Decke 
der Innenseite mit einer Kontaktpille versehene Schalt- 
elemente in zugehorige Offnungen der Tastatur ge- 
druckt werden, daB in einer zweiten Station eine Schalt- 
folie eingelegt und mit dem Tastaturgehause so verklebt 
wird, daB nur die Schaltbereiche der einzelnen Tasten 
von der Klebung ausgenommen sind, daB in einer drit- 
ten Station in einer Schablone befindliche Tastenkap- 
pen durch Gegeneinanderdriicken von Tastenkappen- 
satz und Tastaturgehause in die vorgesehenen Offnun- 
gen eingerastet werden, daB in einer vierten Station das 
Tastaturgehause gewendet wird, daB in einer funften 
Station eine fiir den elektrischen Funktionsablauf not- 
wendige Flachbaugruppe oberhalb des Tastenfeides 
eingelegt und ein Direktsteckverbinder an einem an der 
Schaltfolie vorgesehenen Leitungsabschnitt angedruckt 
und iiber der Flachbaugruppe eine Abdeckung aufge- 
klebt wird, daB in einer sechsten Station die Beschrif- 
tung der Tasten entsprechend dem eingegebenen Pro- 
gramm mit Hilfe eines Lasers vorgenommen wird, daB 
in einer siebten Station die Tastatur auf die Funktionsf a- 
higkeit hin iiberpruft wird und daB der Verf ahrensabiauf 
von einem Leitrechner und die einzelnen Fertigungs- 
schritte von Zellenrechnern gesteuert werden. 

Die Fertigungsanlage zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens sieht vor, daB an einem Kommissionierplatz das 
Tastaturgehause die variantenbezogenen Abdeckstrei- 
fen sowie die zugehorige Flachbaugruppe in einem mit 
einer Kodierung versehenen Werkstiicktrager eingelegt 
und iiber ein Transportband der ersten Station zuge- 
fiihrt werden, daB die erste Station aus einem Automa- 
ten besteht, der die in einer entsprechend dem Tastatur- 
schema in einer gelochten Schablone liegenden elasti- 
schen Schaltelementen mit Hilfe eines StoBels durch die 
Locher hindurch in die vorgesehenen Offnungen des 
Tastaturgehauses eindruckt, daB die zweite Station ei- 
nen Roboter enthalt, der mit einem Sauggreifer eine der 
neben ihn gestapelten Schaltfolien aufnimmt, sie einer 
Abziehvorrichtung zum Abziehen einer Klebeschutzfo- 
lie zufuhrt und in das Tastaturgehause einsetzt und daB 
mittels einer Druckvorrichtung anschlieBend die Ver- 
klebung vorgenommen wird, daB in der dritten Station 
die Tastenkappensatze iiber magazinierte Tastentrager 
bereitgestellt in eine Schablone ubernommen werden, 
und sowohl die mit Tastenkappen gefullte Schablone als 
auch das Tastaturgehause auf jeweils einem Flugel einer 
mit einem Scharnier zu einem Klappmechanismus aus- 
gebildeten Presse gelegt und anschlieBend durch Zu- 
sammenklappen der beiden Flugel gegeneinander yer- 
preBt werden, und daB danach die Tastatur in einer 
vierten Station urn 180° gewendet wird und zur funften 
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Station befordert wird, daB die fiinfte Station ebenfalls 
einen Greifer enthalt, der die Flachbaugruppe aufnimmt 
und in eine oberhalb des Tastenfeides vorgesehene Ver- 
tiefung der Tastatur derart einsetzt, daB der auf der 
5 Flachbaugruppe befindliche Steckverbinder an das auf 
einer im Tastengehause befindlichen Rippe anliegenden 
Folienteil der Schaltfolie das mit Leiterbahnen versehen 
ist, angedruckt wird, daB auBerdem diese Station einen 
weiteren Sauggreifer zur Aufnahme der Abdeckung, ei- 
io ne weitere Schutzfolienabziehvorrichtung, sowie eine 
Druckeinrichtung zum Aufkleben der Abdeckung ent- 
halt, daB die sechste Station aus mindestens einem La- 
serdrucker besteht, der die typenabhangige Beschrif- 
tung auf die Tastenkappen aufbringt, daB in der siebten 
15 Station die Tastatur in eine Priifkassette eingefahren 
und die Prufung auf Funktionstuchtigkeit durchgefuhrt 
wird, und daB bei fehlerhafter Tastatur eine Kodierung 
vorgenommen wird, durch die die Tastatur in eine Repa- 
raturschleife eingefahren wird, und daB die achte Sta- 
20 tion aus einem Ettikettendrucker besteht 

Durch diese MaBnahmen lassen sich Tastaturen wirt- 
schaftlich vertretbar und mit gleichbleibender Qualitat 
fertigen. 

Anhand der Ausfuhrungsbeispiele nach den Fig. 1 
25 und 2 wird die Erfindung naher erlautert Es zeigt 
Fig. 1 eine Tastatur in Explosionszeichnung, 
Fig. 2 eine Fertigungsanlage zur Tastaturmontage. 
In Fig. 1 ist eine in der deutschen Patentanmeldung 
P 37 29 01 1.8 naher beschriebene Tastatur gezeigt 
30 Dargestellt ist ein einstuckiges, aus einer Tastenplatte 
TP, einem Rahmenelement RE und einem Auflageteil 
AT bestehendes Tastaturgehause T, dem eine in einer 
Zwischenebene oberhalb einer angedeuteten Auflage- 
flache AFschematisch dargestellte Schaltungskarte SK 
35 zugeordnet ist 

Die Tastenplatte TP des Tastaturgehauses T ist als 
rechteckige, gleichmaBig starke und beidseitig plane 
Platte ausgestaltet, an deren Oberseite eine Vielzahl von 
identisch ausgebildeten Tastengehausen TGangeformt 
40 sind. Jedes Tastengehause TG ist mit einer schachtarti- 
gen, die Tastenplatte TP durchdringenden Offnung SO 
versehen. Die schachtartigen Offnungen SO sind an der 
nicht dargestellten Unterseite der Tastenplatte TP je- 
weils trichterartig erweitert und bilden dadurch Ein- 
45 buchtungen, die zur Aufnahme jeweils eines federnden 
Schaltelementes FE vorgesehen sind. 

Die federnden Schaltelemente FE bestehen jeweils 
aus einem glockenformigen Hohlgebilde, in dessen 
Kuppel eine graphitierte Kontaktpille (nicht dargestellt) 
50 angeformt ist Die federnden Schaltelemente liegen so 
tief in den Einbuchtungen, daB ihr kreisformiger Rand 
RD mit der Unterseite der Tastenplatte TPbundig ab- 
schlieBt 

Die federnden Schaltelemente FE werden von der 
55 Schaltfolie SK uberdeckt, die an der Unterseite der Ta- 
stenplatte TP eben anliegt und an diese angeklebt ist 
Die Schaltfolie SKist mit Durchbruchen DB versehen, 
die zur Positionierung im Robotergreif er dienen. 

Die Schaltfolie SK besteht aus einer Leiterfolie mit 
eo innenliegenden kapazitiven Schaltelementen Se, die je- 
weils einem in einer Einbuchtung liegenden federnden 
Schaltelement Fi; zugeordnet sind. 

Auf der Oberseite der Tastenplatte TP werden die 
Tastengehause TG von Tastenkorpern TK uberdeckt, 
65 die mit jeweils einem StoBel S versehen sind, der in den 
schachtartigen Offnungen SO eines jeweiligen Tasten- 
gehauses TG axial verschiebbar gefuhrt ist 

In Ruhelage der Tastenkorper TK reichen die StoBel 
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S gerade so weit in die schachtartigen Offnungen SO 
hinein, dafi sie das in der Einbuchtung liegende federnde 
Schaltelement FE nicht verformen. Beim Niederdruk- 
ken eines jeweiligen Tastenkorpers TK fuhrt dessen 
StoBel S den Stempel des federnden Schaltelementes 
Fi?gegen Federkraft an die Schaltfolie SKund damit an 
das zugehorige kapazitive Schaltungselement, 5.E Da 
die kapazitiven Schaltungselemente SE aufgrund einer 
Kapazitatsanderung einen Schaltvorgang auslqsen, ist, 
wenn iiberhaupt erf orderlich, nur ein geringes Aridruck- 
moment eines jeweiligen eine Kapazitatsveranderung 
bewirkenden graphitierten Stempels an das zugehorige 
Schaltelement 5£*notwendig. 

Beim Loslassen des TastenkSrpers TK nimmt das fe- 
dernde Schaltelement FE seinon Grundzustand ein und 
bringt den StoBel 5 und damit den Tastenkorper TK 
wieder in die Ruhelage zuruck. 

Zur Einfassung der Tastenplatte TP ist das Rahmen- 
element vorgesehen, in dem die Tastenplatte TP als 
Ganzes so vertieft eingelassen ist, daB die die Tastenge- 
hause TG iiberdeckenden Tastenkorper TK mit dem 
Rahmenelement RE biindig abschlieBen. Zwei Zwi- 
schenstege ZSdes Rahmenelementes /tEunterteilen die 
Oberseite der Tastenplatte TP in drei Tastenfelder. 

An das Rahmenelement jRiTschlieftt sich zur Auflage- 
flache AFhin das Auflageteil AT ein. Dieses Auflageteil 
ATbesteht aus Stehwanden, die als seitliche Abdeckung 
des Tastaturgehauses Pausgebildet sind und das Rah- 
menelement RE gegenuber der Auflageflache AF ab- 
stutzen und damit die Schaltfolie SK von der Auflagefla- 30 
che AFbeabstanden. 

An den Querseiten des Tastaturgehauses T ist das 
Auflageteil AT keilformig ausgebildet, wodurch das 
Rahmenelement RE und damit die Tastenplatte TP zur 
vorderen Langskante des Tastaturgehauses rhih abfal- 35 
lend geneigt werden. 

Entlang der hinteren Langskante des Tastaturgehau- 
ses Tist in das Rahmenelement RE eine wannenartige 
Vertiefung Veingelassen. 

Diese wannenartige Vertiefung V ist zur Aufnahme 40 
von Ansteuerelektronik (Flachbaugruppe) fur die 
Schaltfolie SK vorgesehen, sowie fur die Anordnung 
von Tastengehausen TG, deren Bestuckung mit Tasten- 
korpern TK wahlweise von einem Benutzer der Tasta- 
turvorrichtung vorgenommen werden kann. 45 

Die wannenartige Vertiefung Vv/ird mit einer nicht 
dargestellten streifenformigen Blende (Abdeckung) ab- 
gedeckt, die mit Durchbriicheh zum DurchlaB etwaiger 
Tastenkorper T!K"versehen ist. 

Fig. 2 zeigt im Vordergrund eine Tastaturmontageli- 50 
nie, der gleichzeitig ein automatisches Lager 19 fur die 
einzelnen benotigten Tastaturteile zugeordnet ist. 

Die gesamte Tastaturfertigung gliedert sich in eine 
manuelle Vormontage und in eine automatisierte End- 
montage. 55 

Die Hauptkomponenten sind dabei das Tastaturge- 
hause T, die dazugehorige Schaltfolie SK y die Schaltele- 
mente FE und die entsprechende Flachbaugruppe. 

In der Vormontage 2 wird die Hohenverstellung ein- 
gerastet, FuBe auf das Tastaturgehause aufgeklebt, eine eo 
groBere Achtfachtastenkappe mit Biigel eingesetzt und 
Lichtleiter angebracht. 

Die automatische Montage beginnt am ersten Kom- 
missionierplatz 3, wo zunachst mit Hand das Tastatur- 
gehause 7] sowie variantenbezogene Abdeckstreifen 65 
und Flachbaugruppen in einen Werkstucktrager einge- 
legt werden. Dieser so bestuckte Werkstucktrager lauft 
auf dem Transportband 5 zu den einzelnen Stationen. 
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Dabei gelangt er zunachst zur ersten Station 6, wo die 
aus elastischem Material bestehenden elastischen 
Schaltelemente FE satzweise ohne Unterscheidung der 
Tastenbelegung in entsprechende Vertiefungen am Ge- 
5 hause eingelegt werden. Das geschieht dadurch, daB zu- 
nachst auf einem zweiten Kommissionierplatz 4 die 
Schaltelemente FE in eine entsprechend der Tastatur- 
konfiguration ausgebildeten, mit Lochern versehene 
Schablone eingelegt werden, und die so vorbereiteten 
10 Schaltelemente einem Automaten der Station 6 zuge- 
fiihrt werden. Der Automat weist entsprechend der An- 
zahl der Schaltelemente Fi? StoBel auf, die die Schaltele- 
mente FE durch die Locher der Schablone hindurch in 
die vorgesehenen Offnungen SO des Tastaturgehauses 
15 eindriicken. 

AnschlieBend wird iiber den Leitrechner 1 gesteuert, 
der Werkstucktrager auf dem Transportband 5 zur 
zweiten Station 8 gefiihrt, wo die Schaltfolie FE mittels 
Roboter mit einem Sauggreifer aufgenommen wird. An 
20 einer Abziehhilf e wird die auf .der Schaltfolie FE bef ind- 
liche Kleberschutzfolie abgezogen. Die Verbindung 
zwischen Schaltfolie FE und Gehause T erfolgt iiber 
eine flachige Klebung, von der nur die Schaltbereiche 
der einzelnen Tasten ausgenommen werden. Die Kle- 
25 bung wird durch eine Druckvorrichtung in der Station 8 
bewirkt. 

In der dritten Station 11 erfolgt die Tastenkappenbe- 
stuckung. Diese wird satzweise durchgefuhrt. Die Ta- 
stenkappensatze werden iiber magazinierte Tastentra- 
ger bereitgestellt. Der Bestiickungsvorgang erfolgt der- 
art, daB der Tastenkappensatz aus dem Tastentrager in 
eine Schablone 9 iibernommen wird. Auf diese Schablo- 
ne wird das Tastaturgehause TgepreBt, so daB alle Ta- 
stenkappen Tk in den entsprechenden Fuhrungen einra- 
sten. Die Pressung erfolgt dabei so, daB sowohl die 
Schablone 9 als auch das Tastaturgehause Tauf jeweils 
einem Flugel einer mit einem Scharnier zu einem 
Klappmechanismus ausgebildeten Presse gelegt und an- 
schlieBend durch Zusammenklappen der beiden Flugel 
gegeneinander verpreBt werden. 

Die Tastentragermagazine sind kodiert. Uber eine 
Lesestation wird verglichen, ob der im Werkstucktrager 
befindliche Tastaturtyp mit dem verlangten Typ des Ta- 
stenkappensatzes ubereinstimmt. Bei Ungleichheit wird 
der in der Station befindliche Automat gestoppt. 

Nach dem Einsetzen der Tastenkappen TK in das 
Tastaturgehause T wird in einer vierten Station der 
Wendestation 11 das Tastengehause Turn 180° gedreht. 

In der funf ten Station 13 wird die im Werkstucktrager 
befindliche Flachbaugruppe mit einem Greifer aufge- 
nommen, in eine an der Obe'rseite des Tastenfeldes be- 
findlichen Vertiefung V des Tastaturgehauses einge- 
bracht. Beim Einbringen der Elektronikflachbaugruppe 
wird ein Direktsteckverbinder auf eine im Tastaturge- 
hause T befindliche Rippe, an der ein Folienende der 
Schaltfolien mit Leiterbahnen anliegt, aufgedriickt. 

In der gleichen Station wird dann die im Werkstiick- 
trager befindliche Abdeckung mit einem Sauggreifer 
aufgenommen. An einer Abziehhilfe wird die Klebe- 
schutzfolie entfernt und die Abdeckung wird auf das 
positionierte Gehause wiederum uber einen Druckme- 
chanismus geklebt. 

Der Werkstucktrager wird an einer Ubergabestation 
auf den Zufuhrtisch zum Laser gelegt, wobei in der 
sechsten Station 14 mindestens ein Laser vorhanden ist. 
Im beschriebenen Beispiel sind zwei Laserdrucker 14, 
15 vorgesehen. Ober .eine Lesestation wird der im 
Werkstucktrager befindliche Tastaturtyp abgefragt und 
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der Lasersteuerung mitgeteilt, die ein entsprechendes 
Beschriftungsprogramm bereitstellt. Nach erfolgter Be- 
schriftung wird der Werkstucktrager zurtick auf das 
Fdrderband 5 gesetzt 

Zur Prufung der Funktionsfahigkeit der Baugruppe 5 
wird nunmehr die siebte Station 16 vom Werkstucktra- 
ger passiert Dabei wird die Tastatur in eine Prufkasset- 
te eingefahren. Der Steckverbinder der Tastatur wird 
ankontaktiert und samtliche Funktionen der Tastatur 
werden variantenspezifisch gepriift Fehlerhafte Tasta- 10 
turen werden gekennzeichnet, indem auf einer Kodier- 
leiste des Werkstiicktragers eine entsprechende Infor- 
mation hinterlegt wird. 

In einer achten Station 17 wird der Werkstucktrager 
vereinzelt und iiber eine Lesestation einem Etiketten- 15 
drucker zugeleitet, der den Tastaturtyp aufdruckt An- 
schlieBend wird die Tastatur manuell aus dem Werk- 
stucktrager entnommen und einer Beschaffenheitskon- 
trolle unterzogen. 

Wenn keine Mangel vorliegen, wird die Tastatur nach 20 
Montage der Bodenplatte und des Typenschilds in eine 
Verpackung 18 eingelegt Auf die Verpackung wird ein 
Etikett geklebt Nach SchlieBen der Packung durchlauft 
diese einen Verklebe- und Palettierautomatem Wenn an 
der Lesestation erkannt wird, daB es sich urn eine fehler- 25 
hafte Tastatur handelt, wird ein optisches Signal gege- 
ben, das quittiert werden muB. 

Patentanspriiche 

30 

1. Verfahren zur automatischen Montage von Ta- 
staturen, insbesondere der Datentechnik, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Tastaturgehause (T) mit 
der Tastenseite nach unten einer ersten Bearbei- 
tungsstation (6) zugefiihrt wird, in der aus elasti- 35 
schem Material bestehende glockenformig ausge- 
bildete und an der Decke der Innenseite mit einer 
Kontaktpille versehene Schaltelemente in zugeho- 
rige Offnungen der Tastatur gedruckt werden, daB 

in einer zweiten Station (8) eine Schaltfolie (FE) 40 
eingelegt und mit dem Tastaturgehause (T) so ver- 
kiebt wird, daB nur die Schaltbereiche der einzel- 
nen Tasten von der Klebung ausgenommen sind, 
daB in einer dritten Station (20) in einer Schablone 
(9) befindliche Tastenkappen (IK) durch Gegen- 45 
einanderdrucken von Tastenkappensatz und Tasta- 
turgehause (T) in die vorgesehenen Offnungen ein- 
gerastet werden, daB in einer vierten Station das 
Tastaturgehause gewendet wird, daB in einer fiinf- 
ten Station (13) eine fur den elektrischen Funk- 50 
tionsablauf notwendige Flachbaugruppe oberhalb 
des Tastenfeldes eingelegt und ein Direktsteckver- 
binder an einem an der Schaltfolie vorgesehenen 
Leitungsabschnitt angedruckt und iiber der Flach- 
baugruppe eine Abdeckung aufgeklebt wird, daB in 55 
einer sechsten Station (14, 15) die Beschriftung der 
Tasten entsprechend dem eingegebenen Pro- 
gramm mit Hilfe eines Lasers vorgenommen wird, 
daB in einer siebten Station (16) die Tastatur auf die 
Funktionsfahigkeit hin uberpruft wird, daB der Ver- 60 
fahrensablauf von einem Leitrechner (1) und die 
einzelnen Fertigungsschritte von Zellenrechnern 
gesteuert werden. 

2. Fertigungsanlage zur Durchftihrung des Verfah- 
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB an einem Kommissionierplatz (2) das Tastatur- 
gehause (T) die variantenbezogenen Abdeckstrei- 
fen sowie die zugehorige Flachbaugruppe in einem 
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mit einer Kodierung versehenen Werkstucktrager 
eingelegt und iiber einTransportband (5) der ersten 
Station (6) zugefiihrt werden, daB die erste Station 
(6) aus einem Automaten besteht, der die in einer 
entsprechend dem Tastaturschema in einer geloch- 
ten Schablone liegenden elastischen Schaltelemen- 
ten (FE) mit Hilfe eines StoBels durch die Locher 
hindurch in die vorgesehenen Offnungen (SO) des 
Tastaturgehauses (T) eindruckt, daB die zweite Sta- 
tion (8) einen Roboter enthalt, der mit einem Saug- 
greifer eine der neben ihn gestapelten Schaltfolien 
(SK) aufnimmt, sie einer Abziehvorrichtung zum 
Abziehen einer Klebeschutzfolie zufuhrt und in das 
Tastaturgehause (T) einsetzt und daB mittels einer 
Druckvorrichtung anschlieBend die Verklebung 
vorgenommen wird, daB in der dritten Station (20) 
die Tastenkappensatze iiber magazinierte Tasten- 
trager bereitgestellt in eine Schablone (9) iiber- 
nommen werden, und sowohl die mit Tastenkappen 
(7X?gefullte Schablone (9) als auch das Tastaturge- 
hause (T) auf jeweils einem Flugel einer mit einem 
Scharnier zu einem Klappmechanismus ausgebil- 
deten Presse gelegt und anschlieBend durch Zu- 
sammenklappen der beiden Flugel verpreBt wer- 
den, und daB danach die Tastatur in einer vierten 
Station um 180° gewendet wird und zur funften 
Station (13) befordert wird, daB die funfte Station 
(13) ebenfalls einen Greifer enthalt, der die Flach- 
baugruppe aufnimmt und in eine oberhalb des Ta- 
stenfeldes vorgesehene Vertiefung der Tastatur 
derart einsetzt, daB der auf der Flachbaugruppe 
befindliche Steckverbinder an das auf einer im Ta- 
stengehause befindlichen Rippe anliegenden Fo- 
lienteil der Schaltfolie das mit Leiterbahnen verse- 
hen ist, angedruckt wird, daB auBerdem diese Sta- 
tion einen weiteren Sauggreifer zur Aufnahme der 
Abdeckung, eine weitere Schutzfolienabziehvor- 
richtung, sowie eine Druckeinrichtung zum Aufkle- 
ben der Abdeckung enthalt, daB die sechste Station 
(15, 16) aus mindestens einem Laserdrucker be- 
steht, der die typenabhangige Beschriftung auf die 
Tastenkappen aufbringt, daB in der siebten Station 
(16) die Tastatur in eine Priifkassette eingefahren 
und die Prufung auf Funktionstuchtigkeit durchge- 
fuhrt wird, und daB bei fehlerhafter Tastatur eine 
Kodierung vorgenommen wird, durch die die Ta- 
statur in eine Reparaturschleife (21) eingefahren 
wird, und daB die achte Station (17) aus einem Eti- 
kettendrucker besteht 
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ABSTRACT 

The invention relates to a method and a production installation for the 
automatic assembling of keyboards. Such keyboards have hitherto been 
assembled manually, which can, however, lead to variations in quality due to 
personnel. For better economy and for quality improvement, the invention 
provides for switch elements (FE), a switch membrane (SK), keyboard caps 
( TK) , printed circuit boards and covers to be combined with the keyboard 
housing (T) in a plurality of stations lying seqentially on a conveyor belt, 
the marking of the key caps (TK) using a laser and the testing and marking 

of the keyboard being carried out on the same production line, i § 
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